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Työn tarkoituksena oli luoda uudenlainen positiointijärjestelmä SAP-
kunnossapitojärjestelmän sisälle. Vastaavaa järjestelmää ei ole aikaisemmin 
käytetty. Työn aihe saatiin Kemira Chemicals Oy:ltä Joutsenosta. 
Työ suoritettiin kokonaisuudessaan Lipeätehtaan puolella, josta sain oman toi-
miston ja tietokoneen työtäni varten. Työmenetelmät olivat erittäin mekaanisia 
ja systemaattisia johtuen siitä, että Kemiralla oli päästetty venttiililuettelot ja PI-
kaaviot erittäin huonoon kuntoon. Aloitin työn käymällä läpi kaikki PI-kaaviot 
tehden niihin korjauksia ja samalla keräsin tietoja kaikista positioimattomista 
venttiileistä. Rakensin samalla uutta venttiililuetteloa, koska aikaisemmat versiot 
eivät pitäneet enää paikkaansa ja tarvitsin uutta luetteloa työn viimeisessä vai-
heessa, jossa lopulta rakensin positiojärjestelmän SAP-
kunnossapitojärjestelmän sisälle.  
Työ valmistui odotetusti, eli kaikki positioimattomat venttiilit löytyvät nyt SAP-
kunnossapitojärjestelmästä. Kokonaisuutta ajatellen projekti ei kuitenkaan ole 
vielä täysin valmis, vaan kaikki valmiiksi positioidut venttiilit ja putkistot pitäisi 
käydä läpi molempien tehtaiden osalta ja sen jälkeen syöttää ne positiojärjes-
telmään. Yhdelle työntekijälle projektissa olisi vielä 6 kk – 12 kk työpanos jäljel-
lä. 
Positiojärjestelmän valmistuttua siitä on erittäin paljon hyötyä monelle osa-
alueelle. Kunnossapidolla ja suunnittelulla on päivitetyt PI-kaaviot ja venttiililuet-
telot, ja hankintaosasto löytää helposti kaikki tarvittavat tiedot uusien venttiilei-
den ostamista varten pelkän venttiilin positionumeron perusteella. 






Positiointijärjestelmän luominen SAP:iin, Number of pages, Number of Appen-
dices 




Bachelor´s Thesis 2012 
Instructors: Teacher Heikki Liljenbäck, Saimaa University of Applied Sciences, 
Production service manager Ari Ihalainen, Kemira Chemicals Oy 
 
The objective of the job was to create a new kind of a positioning system inside 
of the SAP-maintenance system. A similar system has not been used ever be-
fore. The job was received from Kemira Chemicals corporation at Joutseno. 
 
The work was performed at the Sodium Hydroxide factory, where I got my own 
office and computer. Working methods were very mechanical and systematic 
because the old valve catalogs and PI-diagrams were not up to date: for exam-
ple the valve catalogs were last time updated in 1983. My first phase of the 
work was to go through the PI-diagrams and make the necessary corrections. 
At the same time I collected information about the valves. The second phase of 
the work was to build a new valve catalog because the earlier catalogs could 
not be trusted and I needed up to date catalog at my last phase of the work. 
The last phase was to build the positioning system inside the SAP-maintenance 
system. 
 
The work was accomplished according to plan. Even though the whole project 
is far from ready, all valves and pipes need to be double checked because there 
are so much old information. For a one employee this project would take about 
six to twelve months. 
 
When the project would be ready, it would be a great benefit for a many sectors. 
Maintenance and planning would have updated PI-diagrams and valve catalogs 
and also acquisition section would find easily the necessary information to order 
the new valves. 
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Lähtökohtana työlle oli saada tehtyä Kemiralla uudenlainen positiointijärjestelmä 
SAP-kunnossapitojärjestelmään sekä päivittää molempien tehtaiden PI-kaaviot 
Joutsenossa. Aikaisemmin Kemiralla ei ole ollut kokonaista positiointijärjestel-
mää, vaan toimilaitteet ovat olleet monessa eri kohteessa eräänlaisina venttiili-
luetteloina. Työ osoittautui kuitenkin aivan liian laajaksi, joten sitä jouduttiin ra-
jaamaan. Alkuperäisen suunnitelman mukaan positiointijärjestelmä olisi käsittä-
nyt putkistojen ja venttiileiden positioinnit sekä molempien tehtaiden PI-
kaavioiden päivittämisen. Aluksi työ rajattiin ainoastaan Lipeätehtaalle ja senkin 
jälkeen sitä tarkennettiin ainoastaan positioimattomiin käsiventtiileihin tehtaalla. 
Tavoitteena oli saada rakennettua SAP-kunnossapitojärjestelmään uudenlainen 
venttiileiden positiointijärjestelmä, joka olisi helposti kaikkien hyödynnettävissä 
sekä samalla reaaliaikainen ja luotettava järjestelmä. Esimerkiksi uuden venttii-
lin ostaminen tapahtuisi pelkän position avulla. Tavoitteeseen pääseminen vaati 
lukuisia toimenpiteitä ennen kuin varsinaiseen SAP-kunnossapitojärjestelmään 
päästiin tallentamaan mitään. 
Työmenetelmät olivat suurimmaksi osin erittäin mekaanisia ja systemaattisia, 
koska venttiililuettelot ja PI-kaaviot oli päästetty erittäin huonoon kuntoon. Jou-
duin käytännössä aloittamaan työn aivan perusasioista: esimerkiksi jos PI-
kaavioon oli merkitty venttiili ilman positiota, jouduin paikantamaan sen täysin 
manuaalisesti tehtaalta, koska venttiilistä ei ollut mitään tietoja dokumentoituna. 
Työ oli osana Kunnossapitoprojekti 2012:ta ja oli luonteeltaan sellainen, joka 
olisi pitänyt tehdä jo aikoja sitten, mutta kenelläkään ei ole ollut aikaa sen suorit-
tamiseen. Kemiralla oli pärjätty tähänkin asti ja ajateltiin, että haitta tämän työn 
puuttumisesta pystytään kärsimään.  
Kemiralle palkattiin uusi prosessi-insinööri auttamaan erinäisissä projekteissa, 
ja hänellä oli tarkoituksena tehdä töitä myös tähän positiointijärjestelmään liitty-
en, mutta projekti vaati niin pitkän ja yhtenäisen työpanoksen, että sen realisti-




Joutsenossa toimiva Kemira Paper-segment edustaa Pulp-asiakassegmenttiä. 
Se on yksi osa suurempaa yhtiötä, Kemira Chemicals Oy:tä. Sijainniltaan Jout-
senon toimipaikka on todella hyvä, koska kaupankäynti Venäjälle ja Baltiaan 
ovat suurta. Joutsenon yksikössä tuotetaan seuraavia tuotteita: natriumkloraatti, 
lipeä, suolahappo, natriumhypokloraatti, kloori, vety. Kuvassa 2 nähdään hyvin 





















Lipeää ja klooria valmistetaan membraanimenetelmän avulla. Kuvasta 3 näh-
dään myös valmistuksen kulkua. Valmistukseen tarvitaan suolaa, sähköä ja vet-
tä, joka otetaan Saimaasta. 
Lipeän ja kloorin valmistus tapahtuu aluksi samalla tavalla. Vesi kulkeutuu suo-
datuksen ja ioninvaihdon kautta elektrolyysiin ja yhdistyy suolan kanssa muo-
dostaen suolaliuoksen. Suolaliuos menee suodatuksen ja ionivaihdon kautta 
elektrolyysiin, jossa tarvitaan sähköä. Natronlipeää eli lyhyemmin lipeää saa-
daan suoraan elektrolyysin kautta, ja väkevöinti suoritetaan haihdutuksen avul-
la. 
Kuva 1. Raaka-aineista tuotteiksi 
Kuva 2. Raaka-aineista tuotteiksi (1) 
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Elektrolyysin kautta kloorikaasun kuivaukseen ja paineistukseen menevä neste 
kulkeutuu nesteytyksen kautta nesteklooriksi eli klooriksi. 
 
                                  Kuva 3. Lipeän ja kloorin valmistus (1) 
Natriumkloraatin valmistus tapahtuu huomattavasti yksinkertaisemmin, kuten 
kuvasta 4 näkee. Valmistukseen tarvitaan vettä, suolaa ja sähköä. Prosessi ta-
pahtuu muuten samalla idealla kuin lipeän ja kloorin valmistuskin, mutta pro-
sessi on huomattavasti suoraviivaisempi. 
  
 Työpaikkoja Joutsenon toimipaikalla on 98. Henkilökunta koostuu toimistohenk
lökunnasta, korjaamo/pajahenkilökunnasta, sekä päivä
peä- ja klooritehtaalla. Tätä opinnäytetyötä tehdessä Kemiralla aloitettiin 
neuvottelut ja Joutsenon toimipaika
sista. 
3 PI-kaavioiden päivittäminen
Aloitin työn tulostamalla kaikki lipeäteht
tenkin heti pois apuaineisiin liittyvät kaaviot. Tästä huolimatta PI
yhteensä 43 kappaletta
Tarkastin alussa jokaiselle venttiilityypille seu
jotta pystyisin numeroimaan ne järjestelmällisesti.
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, eli edessä oli erittäin monta kaaviota tarkastettavana.
raavan vapaan positionumeron, 
 Positioihin täytyi suhtautua 
 
- ja instrumentointikaavio on tärkeä osa prosessiteollisuu
 prosessin kulku yhdessä asennettujen 
Erilaisia kaaviotyyppejä on niin 
i noudattavat samaa periaatetta ja käyttä













ISA (International Society of Automation) Standardia S5.1. PI-kaavioilla on mer-
kittävä rooli kunnossapidossa ja prosessissa, jota kukin kaavio kuvailee. Tär-
keintä on demonstroida fyysiset sekvenssit laitteille ja järjestelmille, kuten myös 
se, miten nämä ovat yhdistettynä toisiinsa. Suunnitteluvaiheessa kaaviot anta-
vat perustan järjestelmän ohjaamiselle ja samalla myös mahdollisuuden tuleville 
turvallisuus- ja käyttötutkimuksille. Prosessiteollisuudessa kaaviot sisältävät 
yleisesti ratkaisevat putkisto- ja instrumentointitiedot, käyttö- ja sammutusjärjes-
telmät, käyttö- ja säännöstelyvaatimukset sekä peruskäynnistys- ja toiminto-
informaatiot. (2) 
PI-kaavion avainasiat: 
• Instrumentointi ja nimitykset 
• Mekaaniset laitteet nimineen ja numeroineen 
• Kaikki venttiilit ja niiden tunnistukset 
• Prosessiputkistot, niiden koot ja tunnistukset 
• Aukot, viemärit, erikoisyhteet, näytteenottolinjat, alentimet, laajennukset ja 
sovitteet 
• Pysyvät käynnistys- ja huuhtelulinjat 
• Virtaussuunnat 
• Ohjaukset, tulot ja lähdöt lukituksineen 
• Tietokoneiden ohjaukset 
Kuvassa 5 on esitetty yleinen tyyli mittausantureiden liittämisestä käytännön 
toimilaitteisiin. Kuvassa venttiililtä lähtee johto anturille, jonka sisällä on ilmoitet-
tu laitteen numerointi ja lyhenteet anturin mittaamista asioista. Käytännössä an-
turi on liitetty suoraan venttiilin, eikä siinä useimmiten ole pitkää johtoa välissä. 
Esimerkiksi automaattiventtiiliin on liitetty anturit, jotka mittaavat virtausta, no-




PI-kaavioissa käytetään tunnistukseen kirjainlyhenteitä, jotka perustuvat Stan-
dardeihin ANSI/ISA S5.1 ja ISO 14617-6. Seuraavassa muutama esimerkki: 
• A: Analyysi 
• F: Virtaus 
• L: Pinnantaso 
• P: Paine 
• S: Nopeus tai taajuus 
• T: Lämpötila 
Lyhenteet tulevat lähes kaikissa tapauksissa suoraan englannin kielen kään-
nöksistä. Kuvassa 6 on yleisiä symboleita, jotka noudattavat standardeja DIN 
30600 ja ISO 14617. (3) 
Kuva 5. Käsi- ja automaattiventtiilit mittausantureilla 
Kuva 6. Yleisimpiä symboleita (2) 
11 
 
Olisin mielelläni käyttänyt työssäni aitoja Kemiran PI-kaavioita, mutta katsoim-
me tehtaanjohtajan kanssa parhaaksi jättää aidot kuvat pois raportista niiden 
arkaluontoisuuden vuoksi ja käyttää vain esimerkillisiä kaavioita raportissa. Ku-
vassa 7 on esitetty yksinkertainen kuvaus varastosäiliöstä ja siihen liitetystä 
syöttöpumpusta, joka siirtää nestettä painesäiliöön. Painesäiliön yläpuolella on 
automaattiset säätöventtiilit, joissa on paineen mittaus ja hallinta. (4) 
PI-kaaviosta pyritään tekemään mahdollisimman selkeälukuinen, minkä vuoksi 
siinä pyritään välttämään kaikkia turhia merkintöjä. Standardi antaa mahdolli-
suuden merkitä piirit laitteen ja toiminnon tarkkuudella. Näin tarkka merkintä kui-
tenkin vain sotkee piirustusta, ja sen takia piiri useimmiten merkitään yhdellä 
ympyrällä, jonka sisään kirjoitetaan piirin toiminta. Standardissa on erikseen kä-
siventtiiliä osoittava piirrosmerkki. Tämä merkki jätetään kuitenkin käytännössä 
pois, koska jos venttiilissä ei ole automaattikäyttöä, siinä täytyy olla käsikäyttö. 
 
 
Kuva 7. Havainnollistava PI-kaavio 
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3.2 Työn eteneminen 
PI-kaavioiden tarkastaminen alkoi seuraavasti: Aloin systemaattisessa järjes-
tyksessä käydä läpi kaavioita, valitsin PI-kaavion ja tehtaan layout-
piirustuksesta katsoin hieman suuntaa, josta löytäisin nämä laitteet ja putkilinjat. 
Välillä itse kohteen löytäminen osoittautui erittäin vaikeaksi, jos kaaviossa oli 
suurimmaksi osin vain putkilinjoja, moottoreita ja pieniä lämmönvaihtimia. Isot 
laitteet ja jättimäiset säiliöt helpottivat kohteen paikantamista huomattavasti. 
Tärkein prioriteettini oli paikallistaa positioimattomia venttiileitä kaaviosta ja siinä 
samalla silmäillä putkilinjoja ja niiden paikkaansa pitävyyttä. Venttiileiden paikal-
listaminen lähti aina jonkin kiintopisteen löytämisestä, jonka jälkeen lähdin seu-
raamaan putkilinjoja aina seuraavalle venttiilille. Luonnollisesti tässä huomasi 
kaikki linjastovirheet kaavioissa, kun melkein jokaisen linjan joutui seuraamaan 
paikallisesti läpi. Isommat virheet, kuten laitteen tai säiliön puuttuminen kaavios-
ta tai tehtaalta huomasi helposti.  
Venttiilin paikallistamisen jälkeen tarkastin kaaviosta sen putkilinjaposition, joka 
määräisi venttiilin positionnin. Esimerkiksi jos venttiili sijaitsi putkilinjassa K-15-
229, olisi kyseessä klooriputkisto ja venttiilin positio alkaisi kirjaimella K. Venttii-
lin positioinnin jälkeen kirjasin ylös venttiilin valmistajan, mallin, tiivistetyypin, vir-
taavan aineen, putkilinjaposition ja PI-kaavion tunnuksen. Kyseisiä tietoja tarvit-
sisin myöhemmässä vaiheessa laatiessani uutta venttiililuetteloa. 
3.3 Nestemäisen kloorin tuotanto 
Nestemäisen kloorin tuotanto tapahtui myös Lipeätehtaalla ja alkuperäisen 
suunnitelman mukaan olisin käynyt myös kyseisen tuotannon PI-kaaviot läpi, 
mutta tarkemman harkinnan jälkeen ne päätettiin sivuuttaa toistaiseksi.  
Nestemäisen kloorin tuotanto ollaan ajamassa alas ja vuodenvaihteessa uusia 
toimitussopimuksia ei enää tehdä. Jos tulevaisuudessa päätetään vielä aloit-
taan nestemäisen kloorin tuotanto, tarkoittaisi se isoja prosessimuutoksia ja lait-
teet muuttuisivat lähes täydellisesti. Tämän takia PI-kaavioita ei katsottu ajan-
kohtaiseksi päivittää, koska ne jouduttaisiin kuitenkin suunnittelemaan uusiksi 




Eniten työskentelyä hidastuttivat putkistovirheet kaaviossa, koska monesti kaa-
viot oli vain erittäin epäselvästi piirretty ja ne saattoivatkin olla oikein. Todelliset 
virheet aiheuttivat sen, että jouduin tarkastamaan virheiden laajuuden kaaviosta 
ja suunnittelemaan siihen uudet linjat. Kaikki PI-kaaviot olivat niin täyteen sur-
vottuja, että uusien linjojen piirtäminen vaati huolellista suunnittelua. Jos tilaa ei 
ollut, jouduin piirtämään väliaikaisia linjoja kääntöpuolelle ja myöhemmin tieto-
koneella siistimään niitä. 
PI-kaavioissa oli myös erittäin paljon sellaisia putkilinjoja, joilla ei ollut vielä posi-
tiota, mikä hidastutti jälleen työskentelyä. Jouduin antamaan venttiileille osapro-
sessin mukaisia positioita, mikä taas jätti työvaiheita tulevaisuuteen. 
Elektrolyysikennojen PI-kaavio oli piirretty erittäin epäselvästi ja tilaa säästäen, 
joten se jouduttiin suunnittelemaan kokonaan uusiksi. Käytännössä kennoja on 
yhteensä yli 50 kappaletta, mutta kaaviossa niitä näkyi vain kaksi kappaletta, 
johon oli vain merkitty nuoli ja 26x. Tällainen kaavio ei olisi mahdollinen, jos ha-
luttaisiin luoda myös kennojen venttiileille positiot. Päädyimme yhdessä erään 
prosessi-insinöörin kanssa kehittämään sellaisen kaavion, jossa olisi kaikki 
kennot piirretty ylhäältäpäin kahteen erilliseen riviin, joka muistuttaisi enem-
mänkin layout-piirustusta. Täten piirustukseen voisi piirtää kaikki venttiilit ja an-
taa niille positioinnit. 
Venttiileiden tunnistaminen oli myös erittäin työlästä: jos venttiilissä itsessään ei 
ollut selkeitä merkki- ja mallitietoja saatavilla, jouduin etsimään Internetistä tyy-
pin ja kuvan perusteella oikeata venttiiliä. Kaikista venttiileistä ei yksinkertaisesti 
löytynyt mallikoodia, joten jouduin ilmoittamaan vain venttiilin suhteellisen koon 
ja tyypin.  
3.5 CADS Planner 
Käytin CADS Planneria PI-kaavioiden muokkaamiseen, ja se osoittautui erittäin 
kevyeksi ja nopeaksi ohjelmaksi. Kemiran intranetistä sain ladattua kaikki tarvit-
tavat PI-kaaviot koneelleni. Kaaviot olivat yleisessä .dwg-formaatissa.  
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CADS Planner on Kymdata Oy:n tuote. Yritys on vuonna 1979 perustettu suo-
malainen CAD-ohjelmistotalo, joka on kehittänyt toimialakohtaisia CADS Plan-
nereita yli 20 vuotta. CADS Planner on perus-CAD-ohjelmisto, johon perustuvat 
toimialakohtaiset CADS Planner -suunnittelujärjestelmät. Ohjelmassa on täydet 
perus cad-ominaisuudet helppokäyttöisessä muodossa, esimerkiksi monipuoli-
set tulostustoiminnot jonotulostuksineen ja tehokkaat etsi-ja-korvaa-toiminnot.  
CADS Planner -perusohjelmisto lukee ja tuottaa DRW-, DWG-,DXF- ja PDF-
tiedostoja ja lukee IFC-tietomalleja. Aito yhteensopivuus mahdollistaa niin van-
hojen CAD-kuva-arkistojen tehokkaan hyödyntämisen kuin myös sujuvan yh-
teistyön suunnittelun eri osapuolten kanssa. Ohjelmisto on myös helposti laa-
jennettavissa tarpeiden mukaan. Käyttötasoja on kolme: Lite, Standard ja Pro. 
(5) 
Kuvassa 8 nähdään, miten yksinkertainen rakenne ohjelmalla on ja miten se on 
tehty erittäin käyttäjäystävälliseksi. Ohjelmassa on paljon pikapainikkeita, jotka 
tarjosivat kaikki tarpeelliset työkalut eikä itse lisävalikoita tarvitse avata useasti. 
Positiointityyli laitteille ja säiliöille oli yksinkertainen: laatikosta on luettavissa 
osaprosessin alkukirjain ja laitteen oma positio. Venttiilit ovat nyt kaikki merkitty 
seuraavasti: venttiiliin on yhdistetty viiva, jonka yläpuolelta on luettavissa osa-
prosessin alkukirjain ja venttiilin positio. Viivan alapuolella on venttiilin suhteelli-


















En saanut itselleni oikeuksi
muokkasin kaaviot koneellani ja luovutin ne eteenpäin. Lisäsin kaavioihin puu
tuvia venttiileitä, putkistoja ja laitteita sekä poistin kaavioista 




vitse olla tietokoneen ääressä nähdäkseen 
koituksen.  
3.6 Päivitettyjen PI
Ajan tasalla olevat PI
nossapidolle ja suunnittelulle. 
taa pahimmassa tapauksessa johtaa tapaturmaan tai tuotantoprosessin pysä
tymiseen. Tätä voisi verrata hyvin 
Esimerkiksi jos tarkoit
PI-kaaviosta puuttuu yksi natriumhydroksidi venttiili
tä huomata putken olleen täynnä syövyttävää 
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a tallentaa tiedostoja Kemiran 
- ja lähtölinjoille, kun aikaisemmin niissä on lukenut vain 
 johon linja johtaa. Tällainen nimeäminen helpottaa suuresti 
ittelutöitä paikallisissa tehtävissä tehtaalla
kaavionumeron 
-kaavioiden edut 
-kaaviot rakentavat pohjan prosessin ohjaamiselle, 
Päivittämättömiin PI-kaavioihin luottaminen saa
miinakentällä kävelemiseen ilman karttaa. 
uksena on sulkea putkistolinja kunnossapitotöitä varten ja 
, on työn alkaessa
liuosta. 
Kuva 8. Cads Planner 
intranetiin, joten 
t-
jo purettuja linjoja 








Haastattelin seuraavassa kahta Kemiran työntekijää, ja tässä heidän vastauk-
sensa kysymykseen: Mitä etuja on päivitetyissä PI-kaavioissa? 
Tehdaspalvelu päällikkö Ari Ihalainen: "Prosessien riskienhallinta paranee, kun-
nossapitotoimenpiteet helpottuvat ja käyttöhenkilökunnan koulutus helpottuu." 
Prosessi-insinööri Petri Myller: "Päivittämätön PI-kaavio on rankasti sanottuna 
turha, koska siihen ei voi luottaa. Lisäksi suunnittelulle on ensiarvoisen tärkeää, 
että PI-kaaviot ovat ajan tasalla ja niistä löytyy suunnitteluun tarvittava tieto hel-
posti." 
3.7 Positiointien sijoittaminen tehtaalle 
Joutsenon tehtailla positionumerot on merkitty kaikille automaattiventtiileille, 
pumpuille, moottoreille ja niiden hätäkatkaisimille. Nämä on jo positioitu, koska 
ne ovat kaikki kaukokäyttöisiä ja vaativat positioinnit. Positioinnit löytyvät lait-
teeseen merkityllä muovisella tunnistekilvellä. Positioinnit ovat kaiverrettuina 
muoviin, koska monet metalliset kilvet altistuvat tehtaan korroosiota kiihdyttäväl-
le ilmastolle ja ovat muutaman vuoden jälkeen hyödyttömiä. 
Kemiralla on jo aloitettu projektia, jossa kaikki venttiilitkin positioitaisiin paikalli-
sesti muovisilla tunnistekilvillä. Tämä helpottaisi suuresti kunnossapito- ja korja-
ustöitä, kun viallisesta venttiilistä voitaisiin keskustella pelkän position perusteel-
la ja virheille jäisi vähemmän tilaa.  
Esimerkiksi: 
1. Käyttöhenkilökunta huomaa viallisen venttiilin ja ottaa siitä position ylös. 
2. Vuoropäällikkö ilmoittaa viallisesta venttiilistä kunnossapidon työnjohdol-
le. 
3. Kunnossapidon työnjohto vastaanottaa tiedon ja etsii SAPista venttiilin ja 
tarkistaa samalla varastotilanteen. Työnjohtaja näkee samalla mistä PI-
kaaviosta venttiili löytyy, mikä taas auttaa paikanpäälle löytämiseen. 
4. Kunnossapidon työntekijät saavat työtehtäväkseen käydä vaihtamassa 




Näin monivaiheisessa informaationkulussa on hieman epäkäytännöllistä puhua 
venttiilistä sen todellisella nimellä, esimerkiksi George Fischer Type 315 d32 
PTFE-kalvoventtiilistä, jos on mahdollista puhua yksinkertaisemmin venttiilistä 
A616. 
3.8 PI-kaavioiden työllistäminen jatkossa 
Laajojen rajauksien puolesta PI-kaavioihin jäi vielä erittäin paljon tekemistä. 
Tärkeimpänä olisi saada Kloraattitehtaalla PI-kaavioiden yleinen päivitys val-
miiksi, jotta ne olisivat pohjiltaan paikkaansa pitäviä, ja vasta myöhemmin keski-
tyttäisiin lisäämään niihin positionumeroita. Kloraattitehdas on kooltaan pie-
nempi ja prosessi on yksinkertaisempi, joten kaavioiden päivittäminen onnistuu 
suhteessa nopeammin verrattuna Lipeätehtaaseen. Lisäksi Kloraattitehdas on 
melkein kymmenen vuotta nuorempi laitos ja jo siitäkin syystä PI-kaaviot ovat 
paremmin ajan tasalla. Yleisesti ottaen Kloraattitehtaalla on kuitenkin samat 
asiat päivitettävänä kuin Lipeätehtaalla. Käsiventtiilit ja putkistot on paikallistet-
tava ja positioitava ja kaavioiden putkilinjojen tulo- ja menopäät nimettävä ha-
vainnollisemmin. 
Lipeätehtaalla putkistot täytyy vielä positioida, ja uuden Hypolaitoksen kaaviot 
vaativat vielä paljon työtä. Hypolaitoksen kaavioista puuttuu vielä kaikki putkis-
topositiot, ja kaikki laitteet ja pumput ovat vielä ilman paikallista positiota, sillä 
laitos on ollut vasta koekäytössä ja on tarkoitus nostaa ajoon lähiaikoina. 
Joutsenon tehtaista on olemassa vielä yhteiset PI-kaaviot, joissa on kaikki teh-
taiden tarvitsevat apuaineet kuten veden ja höyryn jakelun kaaviot. Päivitettäviä 
yleisiä kaavioita on noin 30 kappaletta, mikä tarkoittaa 2 - 4 viikon työpanosta. 
4 Venttiililuettelon laatiminen 
Työni toisessa vaiheessa keskityin uuden venttiililuettelon tekemiseen, koska 
aikaisemmat luettelot olivat täysin hyödyttömiä. Uusi venttiililuettelo oli välttämä-




Venttiililuettelosta on olemassa myös SFS 4577 -standardi, jossa esitetään 
venttiililuettelon tekninen erittely, venttiilien tekninen erittely, säätöventtiilit sekä 
ohjeet niiden käytöstä. Lomakkeiden tarkoituksena on yhtenäistää teollisuus-
putkistojen suunnitteluun, kunnossapitoon ja venttiilien hankintaan liittyvää tie-
donsiirtoa.  Venttiililuettelo on lomake, johon merkitään venttiilien rakennetiedot 
sekä sijoitus- ja käyttötiedot. Tekninen erittely on lomake, johon merkitään vent-
tiilien valmistaja, rakenne- ja rakenneainetiedot, käyttö- ja toimintatiedot sekä 
toimitusmäärä, hinta- ja toimitustiedot. (6) 
Kemiralla ei päädytty noudattamaan täysin tätä standardia, vaan venttiililuette-
losta muokattiin enemmän heidän käyttötarkoituksia vastaava versio. 
4.1 Vanhat venttiililuettelot 
Aikaisemmat venttiililuettelot olivat rankasti vanhentuneet. Lipeätehtaasta on 
olemassa vain se ensimmäinen ja viimeinen venttiililuettelo tehtaan valmistumi-
sen jälkeen, joka on edes joskus kattanut kaikki Lipeätehtaan venttiilit. Venttiili-
luettelosta löytyy päiväys 83-4-11, eli viimeisin kunnollinen luettelo on melkein 
30 vuotta vanha. Tarkastelin vanhaa luetteloa mahdollisten yhteneväisyyksien 
puolesta, mutta vain 10 % venttiilien putkipositiosta vastasi nykypäivän positioi-
ta. Tästä syystä uuden venttiililuettelon tekeminen oli välttämätöntä. 
Liitteestä 1 nähdään ensimmäinen Lipeätehtaan venttiililuettelo. Luettelo on niin 
vanha, että se on painettua tekstiä, mikä on varmasti pääsyynä luettelon surke-
aan päivittämiseen. Luettelosta on luettavissa juokseva positionumero, tyyppi, 
nimelliskoko, käyttöpaine, rakennepituus, putkilinjapositio, virtaava aine ja käyt-
tölämpötila. Rakenteeltaan luettelo on ollut käytännöllinen ja selkeälukuinen. 
Lipeätehtaalla oli aloitettu jo rakentamaan uutta venttiililuetteloa, mutta ilmeises-
ti senkin päivittäminen oli jäänyt toissijaiseksi tehtäväksi. Rakenteeltaan luettelo 
oli edeltäjänsä tyylinen, mutta syötettynä Excel-taulukkoon. Kyseisessä luette-
lossa ei ollut nähty vaivaa venttiilien positiointien päivittämiseen, vaan uuden 
venttiilin lisäyksessä käytettiin niin suurta positionumeroa, että sen tiedettiin 
varmasti olevan vapaa paikka. 
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4.2 Yleisimpiä venttiileitä tehtaalla 
Tehtaalla oli suuri määrä erilaisia ja erikokoisia venttiileitä, mutta pääasiassa ne 
koostuivat kalvoventtiileistä, istukkaventtiileistä, palloventtiileistä, läppäventtii-
leistä ja takaiskuventtiileistä. 
4.2.1 Kalvoventtiili 
Kalvoventtiilin toiminta perustuu tiivistemateriaalin painautumiseen venttiilin 
runkoa vasten, mikä sulkee tai rajoittaa virtauksen määrää. Yleisesti tiivistema-
teriaali eli kalvo on kiinnitettynä venttiilin säätöruuviin, jota voidaan ohjata kier-
rettävällä kahvalla. Kalvoventtiilit ovat helposti huollettavia ja niiden käyttökus-
tannukset ovat alhaiset. Venttiilissä on vain kolme osaa: pesä, kalvo ja käsipyö-
rä tai toimilaite. Venttiiliä ei tarvitse irrottaa putkistosta huollon tai toimilaitteen 
asennuksen aikana. Kuvassa 9 nähdään venttiilin yksinkertainen runko ja toimi-
laitteen kiinnitysreiät. Venttiilissä ei myöskään ole voideltavia osia, koska huuli-
tiiviste karalla estää pölyn ja lian pääsyn karalle ja suojaa samalla ulkopuoliselta 













Yleisimmät kalvoventtiilin valmistajat tehtaalla olivat Saunders, ASAHi ja 
George Fischer. Kuvassa 10 nähdään ASAHin valmistama kalvoventtiili, joka 
vastaa muuten Saundersia, mutta ASAHille on tyypillistä muovinen runkomate-
riaali. Kuvassa 11 nähdään tyypillinen Saunders-käsiventtiili, jossa on kumi- ja 
teflontiiviste. Teflonilla on erittäin hyvät korroosionkesto-ominaisuudet. Saun-
ders-venttiilit ovat yleisimmin aina metallisessa rungossa. Kuvassa 12 nähdään 
Georg Fischerin valmistama kalvoventtiili, joka on lähes identtinen ASAHin 
kanssa. Georg Fischer on tunnettu laajasta venttiilivalikoimastaan. 




Kuva 11. Saunders-kalvoventtiili (7) 






Istukkaventtiilit ovat erinomaisia höyryjärjestelmien sulku- tai säätöventtiileitä. 
Rakenteensa ansiosta ne avautuvat hitaasti, mikä estää nopeiden paineiskujen 
syntyä. Venttiili on virtaussuuntaan nähden tiivis ja paljetiivistyksen ansiosta 
myös venttiilin rakenne on saatu huoltovapaaksi. Venttiilin toiminta perustuu is-
tukkaan, joka siirtyy virtauskammioon rajoittaen tai sulkien sen. Istukka liikkuu 
kierrettävän varren avulla käsikäyttöisesti. Tätä venttiilityyppiä käytetään myös 
erittäin paljon automatisoiduissa ratkaisuissa. Kuvassa 13 nähdään tyypillinen 
istukkaventtiili. 
Kuva 12. Georg Fischer-kalvoventtiili (9) 




Läppäventtiilit ovat erinomaisia sulkuventtiilejä erilaisille nesteille. Nimelliskoot 
ovat verraten suuria ja paineet suhteellisen alhaisia. Venttiilien etuna on lyhyt 
rakennemitta, joka tuo keveyttä suurissa kokoluokissa verrattuna muihin venttii-
limalleihin. Kokohaarukka on DN40-DN2000. Venttiili on myös hyvin yleinen 
vaihtoehto automatisoiduissa ratkaisuissa. 
Läppäventtiilissä toiminta perustuu venttiilin sisällä olevaan isoon läppään, joka 
pyörii akselinsa ympäri. Useimmiten venttiilit on varustettu rattailla, jotta isojen-
kin läppien pyörittäminen kovassa virtauksessa on vaivatonta. Kuvassa 14 näh-









Takaiskuventtiilin eli vastavirtaventtiilin tarkoitus on estää aineen virtaus vastak-
kaiseen suuntaan. Tämä venttiili on erittäin yleinen myös kotitalouksissa, mutta 
se on myös erittäin tärkeä varolaite teollisuudessa. Toiminta perustuu pieneen 
istukkaan, joka vaihtaa asentoaan virtaussuunnan mukaisesti. Virtauksen men-
nessä haluttuun suuntaan istukka työntyy ylöspäin ja virtauksen kääntyessä is-
tukka liikkuu alas sulkien virtauksen. Kuvassa 15 on tyypillinen takaiskuventtiili, 








4.3 Venttiileiden tunnistus 
Venttiilien tunnistus ei ollut aina helppoa, ja monesti vähemmän käytetyt venttii-
lit oli sijoitettu erittäin vaikeisiin paikkoihin ja niiden lähempää tarkastelua varten 
olisi tarvinnut rakentaa työtasot. Mitä pitemmälle työ oli edennyt, sitä helpom-
maksi kävi venttiilien tunnistus kauempaakin, koska samoja venttiilejä käytettiin 
yleisesti useammassa kohteessa.  
Lipeätehdas valmistui 1980-luvun alussa, joten tehtaalla oli edelleen joitain al-
kuperäisiä venttiilejä käytössä. Lipeätehtaan korroosiota edistävä ilmasto aihe-
uttaa muutamassa vuosikymmenessä hurjia muodonmuutoksia valuraudasta 
tehtyihin venttiileihin, joilla ainut suoja on ollut maalikerros. 1980-luvulla lähes 
Kuva 15. Georg Fischer -takaiskuventtiili (12) 
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kaikki venttiilit olivat metallisia eivätkä muoviventtiilit olleet vielä yleistyneet. Me-
talliventtiilien pintaan oli aina painettuna tai kohokirjaimin muotoiltuna tunniste-
tiedot, joten ruostuessa teksti muuttuu lukukelvottomaksi. Onneksi Internet aut-
toi monissa ongelmatilanteissa, koska Googlella pystyi helposti etsimään venttii-
liä, jos edes osa tunnistetiedoista oli luettavissa. 
4.4 Uusi venttiililuettelo 
Uutta venttiililuetteloa varten kävin läpi kaikki Lipeätehtaan PI-kaaviot poimien 
sieltä kaikki jo positioidut venttiilit. Tämä oli ehdoton toimenpide antaessani luo-
tettavia positiointeja venttiileille, koska aikaisemmat luettelot olivat epäluotetta-
via eikä niistä voinut ottaa järjestysnumeroita. Toimenpide oli erittäin systemaat-
tinen ja tarkka: aloitin poimimalla kaikki A-alkuiset positiot kaavio kerrallaan ja 
merkitsin venttiilin kirjatuksi, välttäen näin päällekkäisyyksiä. Vuoden 1983 vent-
tiililuettelon mukaan venttiilejä piti Lipeätehtaalla olla yli 1000 kappaletta, mutta 
todellisuudessa tehtaalla oli enää noin puolet edes määrällisesti olemassa. Tä-
mä kertoo jo paljon vanhan luettelon epäluotettavuudesta. 
Uusi venttiililuettelo rakennettiin Excel-tiedostomuotoon, jossa kaikki tarpeelliset 
tiedot olivat selkeästi esillä. Luetteloon oli eriteltynä välilehtiin kahdeksan eri 
venttiilialuetta, jotka määräytyivät osaprosessin mukaisesti. Esimerkki venttiili-
luettelosta löytyy liitteestä 2. Seuraavassa on esitelty lyhenteiden tarkoitukset, 
jotka määräävät venttiiliposition alkukirjaimen. 
- A = Acid = Happo, Apuaineet 
- B = Brine = Suolavesi 
- C = Caustic soda = Natriumhydroksidi (Lipeä) 
- E = Electrolysis = Elektrolyysi 
- H = Hydrogen = Vety 
- K = Chlorine/Sulfuric Acid = Kloori, Rikkihappo 
- N = Hypochlorite = Hypokloriitti 
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- W = Water = Vesi 
4.5 Venttiililuettelon jatkotoimenpiteet 
Tulevaisuuden projekteihin Kemiralla sisältyy venttiililuettelon jatkuvaa päivittä-
mistä sekä aikaisemmin positioitujen venttiileiden systemaattista tarkastusta ja 
kirjaamista ylös uuteen luetteloon. Lipeätehdasta vertailtaessa on siellä noin 
20 % venttiileistä ajan tasalla ja kirjattuna venttiililuetteloon ja SAPiin, joten teh-
taalla on käytettävä jatkossa vielä paljon työtunteja ennen kuin luettelo on täysin 
paikkaansa pitävä. 
5 Positiointien luominen SAPiin 
Viimeisessä työvaiheessa pääsin itse pääasiaan työssäni. Aikaisemmat vaiheet 
olivat enemmänkin valmistelevia vaiheita työssäni, vaikkakin ehdottomia. Työ-
vaihetta varten sain käyttöoikeuksia ja koulutusta SAP-
kunnossapitojärjestelmään, jotta pystyin itsenäisesti työskentelemään järjestel-
män parissa. Aluksi järjestelmä tuntui erittäin epäselvältä, mutta lyhyen käytön 
jälkeen se alkoi tuntua hyvinkin loogiselta ja helpolta. SAPissa alkuvaiheen on-
gelmia aiheuttavat monet erilaiset arvot ja käskyt, jotka pitää tietää tai ottaa sel-
ville ennen kuin voi jatkaa ohjelman käyttöä. SAPissa on kuitenkin yksi hyvä 
ominaisuus ylitse muiden: kun valikkoon on jotakin joskus kirjoittanut, se tallen-
tuu tulevia käyttökertoja varten eli ohjelma ehdottaa valmiita komentoja ja sano-
ja hyvin käytännöllisesti. Ominaisuus helpottaa suuresti työskentelyä, koska 
kaikkia tietoja ei tarvitse muistaa ulkoa. 
5.1 SAP-järjestelmä 
SAP on vuonna 1972 perustettu liiketoimintaohjelmistojen markkinajohtaja. Ly-
henne SAP tulee sanoista Systems, Applications, and Products in Data Proces-
sing, eli suomeksi tietojenkäsittelyn järjestelmät, sovellukset ja tuotteet.  SAPilla 
on myynti- ja kehitystoimintaa yli 50 maassa. 
SAP on monitoiminen ohjelmisto monenlaisiin eri tarkoituksiin: tukitoiminnoista 
hallituksen kokoukseen, varastosta myymälöihin ja työpöydältä mobiililaitteisiin. 
Kemiralla SAP on keskeinen kunnossapitojärjestelmä, jossa siirretään informaa-
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tiota ja hallitaan varastosaldoa. SAP toimii myös arkistona ja huoltoilmoituksien 
tekopaikkana, joten työntekijät ja työnjohtajat käyttävät päivittäin SAPia eri tar-
koituksiin. 
Seuraavassa on esimerkkejä asiakkaista: 
• Nokia, Kesko, StoraEnso, UMP, SanomaWsoy ja Kemira Suomessa 
• Novo Nordisk, Seeln ja KMD Tanskassa 
• Statoil, Komplett ja Gourmet Express Norjassa 
• Ericsson ja Bergendahls Ruotsissa  
SAP-avainasioita ovat edullisuus pienille ja keskisuurille yrityksille. SAP-
ratkaisuja on monia erilaisia ja jokainen yritys voi muokata itselleen sopivan oh-
jelmistopaketin omiin tarpeisiinsa.  Toimintojen laajuus muokkautuu liiketoimin-
nan tilanteen mukaisiin tarpeisiin. Ratkaisut ovat helppokäyttöisiä ja koulutus-
tarve jää vähäiseksi. SAP on riippumaton siitä, onko kyseessä edullinen perin-
teinen lisenssiratkaisu tai kuukausitilaukseen perustuva ratkaisu, sillä käyttöön-
otto kestää vain muutaman viikon. Kuvassa 16 nähdään, miten yksinkertainen 
ja taulukkomainen SAP on, ja kuinka se sisältää paljon tietoa pienessä paketis-
sa.(13) 
Kuva 16. SAP-tilausvalikko 
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5.2 Positiointijärjestelmän rakentaminen 
Positiojärjestelmän rakentamisvaiheista sain luvan esittää kuvakaappauksia 
vaihe vaiheelta. Kuvakaappaukset ovat työn lopussa liitteinä niiden laajuuden 
vuoksi. 
5.2.1 Toimintopaikan luonti 
Ensimmäisessä SAP-liitteessä on Easy Access -aloitussivu, jossa on näkyvillä 
monia alavalikoita. Olin lisännyt itselleni suosikkeihin tärkeimmät toiminnot, jot-
ka nopeuttivat työntekoani. Samat toiminnot löytyivät myös Logistiikka-
Kunnossapito-valikkojen alta. 
Rakenne-esitykseen täytyi ensin luoda venttiileille oma toimintopaikka. Toimin-
topaikka piti luoda myös jokaisen osaprosessin kohdalle uudestaan. 
5.2.2 Venttiilipaikan luominen 
Liitteessä 4 nähdään, kuinka luodaan venttiilille toimintopaikka. Vaiheessa on 
tärkeää merkitä oikein ylemmän toimintopaikan nimi, jotta venttiili tulee oikealle 
paikalle. Toimintopaikka-kohtaan kirjoitetaan nyt ensimmäisen kerran venttiilin 
positio rivin loppuun. 
Liitteessä 5 kirjoitetaan venttiilin positio uudestaan ja kirjataan muutamia perus-
tietoja venttiilistä ylös. Tässä vaiheessa on tarpeetonta kirjoittaa kaikkia yksi-
tyiskohtaisia tietoja järjestelmään. Tehtaalta löytyi myös sellaisia venttiilejä, joita 
edes omasta varastosta ei löytynyt, ja silloin oli tärkeää kirjata mahdollisimman 
paljon tietoja ylös toimintopaikan perustietoihin. 
5.2.3 Toimintopaikan rakenne 
Liitteessä 6 valitaan venttiilin toimintopaikka, jota ruvetaan muokkaamaan eli 
annetaan venttiilille tarkat tunnistetiedot. 
Liitteessä 7 nähdään, kuinka paljon venttiilille voi määritellä tietoja, mutta tässä 
kohdassa on kuitenkin tärkeintä löytää varastosta täysin sama venttiili. Venttii-
leitä pystyi hakemaan tarkoilla tunnistetiedoilla, mutta usein venttiilit oli kirjattu-
na hieman eri tavalla SAPiin, joten oli käytännöllisempää hakea lyhyillä suuntaa 
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antavilla nimillä. Liitteessä on haettu venttiileitä "Saunders"-hakusanalla, jolloin 
haku näyttää kaikki varastossa olevat Saunders-venttiilit. 
5.2.4 Valmis positiojärjestelmä SAP:ssa 
Liitteessä 9 nähdään valmiin positiojärjestelmän rakenne. Esimerkiksi kyseinen 
Saunders-venttiili löytyy nyt kohdasta Joutsenon tehtaat - Joutsenon Lipeäteh-
das - Suolahappo ja apuaineet - Muut laitteet - Venttiilit, josta sen voi painaa 
auki nähdäkseen, mikä venttiili on kyseisessä positiossa. Kaksoispainalluksella 
aukeavat tarkemmat venttiilin tiedot kuten perustiedot, luokitus, osto ja tuonti.  
5.3 Saavutetut edut 
Venttiilien löytyminen SAPista antaa ehdottomasti uudenlaisia hyötyjä, koska 
vastaavaa järjestelmää ei ole vielä kehitetty muille tehtaille. Toisaalta kun kehi-
tystä vertaa yleiseen teknologian kehittymiseen, on tämä järjestelmä vain pakol-
lista seurausta digitaaliajan kehitykselle. Miksi kangistua kaavoihin ja pysyä tu-
tussa ja turvallisessa? 
Tehdaspalvelupäällikkö Ari Ihalaisen näkemys saavutetuista eduista: ”Kunnos-
sapitotyönjohtajien työ helpottuu ja tehostuu, ja varastonimikkeiden hallinta 
venttiileiden osalta paranee. Prosessimuutoksiin liittyvien uusien venttiileiden 
hallinta helpottuu PI-kaavioiden, positioiden määrityksien ja nimiketietojen osal-
ta.” 
5.4 Positiojärjestelmät muilla tehtailla 
Positiojärjestelmiin on käytössä useita eri standardeja. Lisäksi tehdaskohtaisia 
standardeja on lähes yhtä paljon kuin on tehtaitakin. Esimerkiksi Joutsenon 
Kemiran tehtaiden voimalaitos FC Power on melko uusi laitos ja se on valmis-
tunut vuonna 2004. 
FC Powerilla positiojärjestelmästä löytyvät aluksi pääryhmät, joita lähinnä eri 
järjestelmät määrittelevät. Tunnuksena on yksi alkukirjain. Seuraava määrittely 
on osa järjestelmäkoodia, joka määrittelee laitteen tarkempaa tarkoitusta. Esi-
merkiksi CQ tarkoittaa suojausta ja CQG generaattorin suojakaappeja. Käsi-
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venttiilit, savukaasupellit ja varusteet ovat juoksevan positioinnin alla. Liitteessä 
10 nähdään esimerkki FC Powerin positiointien tyylistä. 
Seuraavassa haastattelin prosessi-insinööri Petri Mylleriä, joka on ollut monilla 
tehtailla tekemässä projekteja positiointien parissa. Kysyin häneltä, minkälaisia 
positiointeja on muilla tehtailla käytössä. 
- Käsiventtiilien positiot ovat yleensä lyhyitä: 
• Yleinen käytössä oleva käytäntö: käsiventtiiliä tarkoittava [kir-
jain]+[juoksevanumero]. Esim. X12345 tai V27. 
- Laitepositioissakin on paikoittain eroja: 
• yleinen käytössä oleva käytäntö: [osas-
to]+[laitekirjain]+[juoksevanumero]: esimerkiksi 34P201 = alueella 34 
Pumppu 201 tai jos on kyseessä isompi yhtiö: [teh-
das]+[osasto]+[laitekirjain]+[juoksevanumero]: esim. 5217A065= tehtaan 
52 alueen 17 sekoitin 065 
• Laitekirjaimista löytyy standardi siitä, mitä kirjainta käytetään millekin lai-
tetyypille. Osa tehtaista noudattaa sitä. 
- Putkipositiot voivat joskus olla hyvinkin pitkiä, koska niihin halutaan lisätä 
mahdollisimman paljon tietoa muun muassa suunnittelun ja kunnossapidon hel-
pottamiseksi: 
• Esim. [tehdas]+[alue]+[laitekirjain, esimerkiksi O]+[juoksevanumero]-
[virtaava aine]-[linjan koko]-[materiaali + paineluokka] = 5217O123-VTE-
100-H10A= tehtaan 52 alueen 17 putkisto 123, jonka virtaava aine on 








Tavoitteena oli saada rakennettua uudenlainen positiojärjestelmä tehtaan vent-
tiileille ja saada muokattua vanhoiksi menneitä paperiversioita digitaaliseen 
muotoon. PI-kaavioita oli tarkoitus päivittää työn ohessa mahdollisuuksien mu-
kaan. Tavoitteeseen päästiin lähes paremmin kuin oli odotettu, ja sain paljon kii-
tosta Kemiran työntekijöiltä isosta urakasta. Kaikki tähän asti positioimattomat 
venttiilit on nyt positioitu ja ne kaikki löytyvät nyt SAP:sta. Tähän tavoitteeseen 
pääseminen tarkoitti myös uuden venttiililuettelon luomista ja PI-kaavioiden päi-
vitystä, jotka katsottiin erittäin positiivisena lisänä työlle. 
Lopputyön ansiosta kunnossapito ja ostotoiminta tehostuvat. PI-kaavioiden päi-
vityksen myötä prosessien riskiarviointien päivitykset voidaan tehdä luotetta-
vammin. Ohjeistuksessa voidaan luotettavasti viitata positiointeihin, eikä väärin-
käsityksiä synny. Lisäksi laitteiden, venttiileiden ja putkistojen positiomerkinnät 
on mahdollista asentaa tämän kartoituksen jälkeen, mikä puolestaan parantaa 
turvallisuutta sekä prosessin hahmottamista paikan päällä. 
Pääongelmina työssä esiintyivät asioiden aikaisemmat laiminlyönnit ja välinpi-
tämättömyydet, jotka jäivät minun ratkaistavaksi. Mikäli venttiililuetteloa olisi 
edes vähän päivitetty vuosien varrella, olisi työurakka keventynyt huomattavasti. 
Suoriuduin kuitenkin työurakasta pitkäjänteisyydellä ja suurella määrällä työtun-
teja. 
Tehtailla on tarkoitus suorittaa positioinnit loppuun asti putkistojen ja Kloraatti-
tehtaan osalta. Tehtaanjohtaja kyseli minultakin alustavasti kiinnostustani tulla 
tekemään projektia, mutta YT-neuvottelut ovat nyt sotkeneet projektin aloitta-
mista, koska lisäpalkkaukset ovat kiellettyjä tällä hetkellä. 
Opin tästä projektista erittäin paljon, ja uskon että voin pitää tätä työtä eräänlai-
sena käyntikorttina työelämässä. Työskentely oli välillä haastavaa, mikä teki 
projektista entistäkin opettavaisemman. Olisin voinut työn alussa rajata projektia 
paremmin, koska näin olisin saanut selkeämmän aikataulun itselleni ja välttynyt 
näin suurelta työmäärältä. Kaikesta huolimatta suoriuduin saamistani tehtävistä 
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Lähteet 
1. Kemira Chemicals Oy Joutseno PowerPoint yritysesittely. 
 


































9. Georg Fischer-käsiventtiili. 
http://www.qrbiz.com/buy_diaphragm-type-multifunctional-pump-control-valve 
 











13. Tietoja SAP:sta. 
http://www.sap.com/finland/about/index.epx 
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